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Forming high pressure hydraulic pipe coupling - expands pipe 
material into recess in enclosing annular flange, with subsequent 
recess restriction 
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03.12.87 as 117857 (160JW) (G) No-SR.Pub H(FR GB IT) 
A hydraulic pipe coupling is formed by using an annular flange (2) 
on the pipe (i). The flange has an external shoulder (3) engaged by a 
coupling flange of full or semicircular configuration. 
^ A recess (4) is formed in the inside of the annular flange» which is 
fitted over the outside of the pipe. The latter is then expanded inside 
the flange from an elastic to the plastic state, so as to fit inside the 
recess. The inside of the flange is pref. profiled to suit the dia. and 
material of the pipe. 

ADVANTAGE - Low-cost mfr., and resistance to vibrations and 
pressure shock waves. (5pp Dwg.No.1/3) 
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0 Verfahren zur Hersiellung von Rohrverbindungen fur Hochdruckhydraullkleitungen. 



0 D»e bisher bekannten Rohrverbindungen fur 
Hochdfuckhydraulikleitungen sind kostenaufwendig. 
benotjgen eme grofle Baulange und fuhren zv Mate- 
rialanaerungen im VerbindungsDereich der Kehhoder 
V-Schweiflnahte. 

Gemafl der Erfindung wird vorgschlagen. aul das 
Rohr e»nen Flanschring aufzusetzen. der auf seiner 
Innenseite mil etner konkaven Profiiterung versehen 
isi und anschlieflend das Rohr durch em Aufweitver- 
fahren vom elastischen in den plastischen Zustand 
uberzufiihren. um dadurch das Rohr m die konkave 
Ausnehmung des Flanschnnges emzulegen und hier- 
durch eme sichere Verbmaung des Flanschnnges 
auf dem Rohr zu erreichen. 
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Zusatziich ist <n Oer AnschiuOseite 5 e«ne Nui 6 
zuT Autnahme der Anschtufldichtung vorgesenen 

Auf dor zylmdrischen innensefie des Flan- 
schfinges 2 ist emo konkave Ausnehmung 4 aus- 
gearbeuet. so dafl zwischen dem gemafl Fig. i 
eingesetzten Ro^r 1 und dem Flanschnng 2 ein 
Hohlraum verbieibt. Eine zusatziiche Nut 8 auf def 
Innenseite des Flanschnnges dienl der Aufnahme 
emer Zusatzdichiung 7. 

Wenn der Flanschnng 2 gemafl der Oarstellung 
in Fig. 1 und 3 auf das Rohr t aufgeseizt ist. wird 
auf der Innenseite des Rohres in an sich bekannter 
Weise das Rohr i so hydraulisch Oder durch Ex- 
piosionsvedahren aufgeweitet. daO das Rohr i vom 
elastischen in den plastischen Bereich verformt 
wird urd s«ch dabei in die Ausnehmung 4 einlegt, 
diese ausfuiiend, so daO die dichte Verbmdung 
gema/3 Fig. 2 erzielt wird. Wird die Nut 8 zusatzlich 
auf der Innenseite des Flanschringes 2 vorgesehen. 
erfoigt auch hier erne Verformung des Rohres m 
den Nutberetch 8 hmetn. da die Zusatzdichtung 7 
enisprechend nachgeben kann. 

Hierdurch entsteht erne unlosbare Verbindung 
zwischen Flanschnng 2 und Rohr i. woOe» jnsbe- 
sondere durch Einsatz bekannter hydrauilscher 
Aufweitver^ahren die Verlormung genau konirollier- 
bar und reproduzierbar tst. so dai5 lederzeit die 
ertorderliche feste und sichere Festlegung des 
Flanschringes 2 auf dem Rohr 1 kontrollierbaf ist. 
Hierdurch werden derartige Rohrverbtndungen. »ns- 
besondere fur Hochdruckhydrauiikleitungen, ein- 
setzbar. 



4 Verfahren nach AnspruCh I ond 2. dadurch 
gekennzeichnet . dafl d»e Anschluflseile (5) des 
Flanschringes (2) bei etngeselziem Rohr (i) die 
Rohrstirnse»te ubergreitt (Fig. 3). 

5 5. Verfahren nach emem oder mehreren der 

vorhergehenden Anspruche. dadurch gekennzeich- 
net . daO das Oberfuhren des Rohres (1> vom elasti- 
schen in den plastischen Zustand und damit das 
Aufweiten des Rohres <1) und Einiegen des Rohres 

'0 (1) in dte Ausnehmung (4) durch em hydraulisches 
Aufweitverfahren erfoigt. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche 1 bis 4. dadurch ge- 
kennzeichnet . da/3 die Verformung des Rohres (i) 

»5 im Bereich des Flanschnnges (2) durch Energiezu- 
fuhr mittels Explosionsverfahren erfoigt. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche. dadurch gekennzeich- 
net . daO vor Aufsetzen des Flanschnnges (2) auf 

30 das Rohr (i) an der Anschluflsoite des Flan- 
schringes (2) eine Nut (6) zur Aofnahme einer 
Dichtung eingearbeitet wird. 

8. Verfahren nach einem Oder mehreren der 
vorhergehenden Anspriicne. dadurch gekennzefeh- 

25 net. dafl zusatzlich zu der Ausnehmung <4) im 
Flanschnng (2) eine weitere Nut (8) auf der Innen- 
seite des Flanschringes (2) zur Aufnahme einer 
Zusatzdichtung (7) eingearbeitet wird. 
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Anspruche 3S 

1. Verfahren zur Herstellung von Rohrverbm- 
dungen. insbesondere fur Hochdruckhydrauiiklei- 
tungen mit einem an einem Rohr (l) angeordneten 
Flanschnng (2). der eme an seiner Auflenseite vor- jo 
gesehene Bundkanie (3) als Widerlager fur einen 
als VoU-oder Halbflansch ausgebildeten 
Verbindungsflansch aufweist. dadurcn gekenn- 
zeichnet . daO der Flanschnng (2) auf seiner tnnen- 
.seite mit emer Ausnehmung (4) versehen und Ober js 
die Auflenseite des Rohres (1) aufgesetzt wird und 

dann das Rohr (1) im Bereich des Flansch rmges ^> 
(2) durch em Aufweitverfahren vom elastischen m 
den plastischen Bereich uberluhrt und m die Aus- 
nehmjg (4) hmemverformt wird. so 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch ge- 

kennzeichnet. dafl die Innenseite des Flanschnnges TSk" 
(2) je nach flohrdurchmesser und Rohrwerksioff 
profiiiert ist. 

3. Verfahren nach Anspruch \ und 2. dadurcn 55 V ^ 
gekennzeichnet . oafl die Anschiu/3se»te (5) oes 

Flanschnnges (2) be» emgesetztem Rom (I) mit der 

Rohrsiirnseite (luchtei (Fig, 1 und 2) •^^^ 
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